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Verfahren und Anordnung zur Befestigung von mindestens einem mit einem 
VerschleiBkorper versehenen Formkorper auf einem Tragerkorper 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Befestigung von mindestens einem mit 
einem VerschleiBkorper versehenen Formkorper auf einem Tragerkorper gemaB 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Anordnung zur Befestigung von min- 
destens einem mit einem VerschleiCkorper versehenen Formkorper auf einem 



Eine derartige Anordnung ist aus der deutschen Offenlegungsschrift DE-OS 1 761 
174 bekannt. Dabei ist auf einem leistenformiger Trager (Tragerkorper), zum Bei- 
spiel aus Metall oder wasserabweisendem, formbestandigen Kunststoff, wie ge- 

20 sintertem Niederdruckpolyethylen, langsverschieblich beziehungsweise deh- 
nungsnachgiebig eine Oxidkeramikleiste (FormkorperA/erschleiSkorper) ver- 
bunden, die hierzu an ihrer Bodenflache eine sich uber ihre gesamte Lange 
erstreckende Langsnut aufweist, welche sich nach innen zu einem T-formigen 

^ Querschnitt erweitert. Der Trager ist mit mehreren uber seine Lange verteilten 

25 Langsschlitzen versehen, deren jeder in seine Langsrichtung verlauft. Die Langs- 
schlitze durchsetzen den Trager von seiner eben ausgebildeten Deckflache, auf 
welcher die Bodenflache der Oxidkeramikleiste aufruht, bis zu einer Langsnut an 
der Bodenflache des Tragers. In jedem Langsschlitz kann eine Schraube gleiten, 
welche zur Festspannung der Oxidkeramikleiste auf dem Trager dient. Der 

30 Schraubenkopf liegt hierbei unter Vermittlung einer Beilagscheibe auf den nach 
innen ragenden Flanschen des Profils der Oxidkeramikleiste auf. Auf die 
Schraube ist eine Mutter aufgeschraubt, welche sich unter Vermittlung von fe- 
dernden Beilagscheiben, zum Beispiel zwei Bellevillescheiben, an einer Beileg- 



10 



15 



Tragerkorper.gemaB^dem Oberbegriff des Anspri^ . 
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scheibe abstutzt, die auf der Oxidkeramikleiste aufliegt. Dehnt sich die Oxidkera- 
mikleiste anderes ais der Trager, so gleiten die Schrauben in den Langsschlitzen, 
was durch die federnden Beiiagen nocli erleichtert wird. Da die Befestigungs- 
organe, welche die Oxidkeramikleiste auf dem Trager festspannen, in die Oxid- 
5 kerannikleiste von unten lier eingreifen, verbleibt die mit dem Sieb bezieliungs- 
weise Filze zusammenwirkende Oberflache der Oxidkeramikleiste vollig glatt, so 
dass weder der Reibungswiderstand vergroUert wird, noch in der Oberflache 
Senklocher oder dergleichen fur Befestigungsschrauben usw. verbleiben, in we!- 
chen sich Stoffteilchen ansammein konnen. 
10 Nachteilhaft an dieser Anordnung samt Befestigungsorganen, beispielsweise 
j Schrauben, ist, dass sich die Befestigungsorgane im Laufe des Betriebs lockern 
und im schlimmsten Falle auch seibstandig losen konnen. Bin gelostes Befes- 
tigungsorgan kann dabei in die-Bearbeitungszanen- der- i?apier-,_Karton- oder_ _ 
Tissuemaschine gelangen und einen nicht gehngen Schaden anrichten, der letzt- 
15 lich in der Zwangsabschaltung der genannten Maschine und deren gegebenen- 
falls kostenintensiver Reparatur resultieren kann. 

Weiterhin ergeben sich beim Auswechsein des VerschleiCkorpers samt Formkor- 
per erhohte Stillstandszeiten aufgrund der Vielzahl an vorhandenen Befes- 
tigungsorganen, die im Regelfall gelbst, angezogen und gesichert werden mus- 



Uberdies ist ein leichtes Auswechsein des VerschleiBkorpers samt Formkorper 



Oder weniger regelmadigen Abstanden in CD-Richtung angebracht sind und an 
ihren Anbringungsorten auch betatigt werden mussen. 



Aus der PCT-Offenlegungsschrift WO 93/00473 und den beiden deutschen 
Offenlegungsschriften DE 43 19 311 A1 und DE 37 17 532 A1 sind Anordnungen 
bekannt, mit welcher der Formkorper mittels einer Schwalbenschwanz-Verbin- 
dung, einer T-Nut-Verbindung oder einer Kreuz-Verbindung im Tragerkorper 
30 gehalten und fixiertwird. 



20 



sen. 




von der Maschinenseite her nicht moglich, da die Befestigungsorgane in mehr 



25 
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Aufgrund der notigen Fertigungstoleranzen einerseits und des notwendigen 
Passungsspiels zwischen dem Formkorper und dem Tragerkorper anderseits 
kommt es jedoch zu folgenden Problemen: 

- Eine zu strenge Passung erschwert die Montage des Formkorpers und macht 
5 das Einschieben eines langen Formkorpers auf den Tragerkorper unmoglich; 

- Die Demontage eines zu streng eingepassten Formkorpers ist vielfach ohne 
Zerstorung des auf ilim angebrachten Verschleiilkorpers nicht moglich; und 

- Ein zu groBes Spiel zwischen Formkorper und Tragerkorper hingegen fiihrt zu 
einem Wackein des Formkorpers auf dem Tragerkorper, wodurch keine defi- 

10 nierte Entwasserungsgeometrie (Foiiwinkel) eingehalten werden kann. Weiter- 
^ hin kann be! zu groBem Spiel eine Vibration der Korper auftreten, die im For- 

merbereich zu Formationsschwierigkeiten in der zu bildenden Materialbahn 

fuhren kann. 



15 Es ist also Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Anordnung der ein- 
gangs genannten Art derart zu verbessern, dass die vorgenannten Nachteile des 
Standes der Technik vermieden werden, und dies unter dem Aspekt einer ver- 
besserten Kosten-Nutzen-Relation. 



20 Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungs- 
gemaC dadurch gelbst, dass die beiden Korper mittels mindestens einer Klemm- 

^ vorrichtung derart miteinander verklemmt werden, dass ein Betriebsspiel aufgrund 
fertigungstechnischer Toleranzen weitestgehend, vorzugsweise vollstandig, ver- 
hindert wird, dass ein schneiler und zerstorungsfreier Austausch des Formkorpers 

25 ermoglicht wird und dass eine gegenseitige Abdichtung der beiden Korper (Tra- 
gerkorper und Formkorper) durch die Klemmvorrichtung einerseits und einen 
FormschluG. der beiden Korper andererseits ermoglicht wird, so dass keine Faser 
und/oder kein schmutzbeladenes Prozesswasser zwischen sie eintreten kann. 
Durch diese Verklemmungsart wird der Vorteil einer erhohten Betriebsstandzeit, 

30 einer definierten und konstanten Entwasserungsgeometrie und geringer Aus- 
tauschzeiten in hervorragender Weise erzielt. 
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Weiterhin wird die Klemmung durch die Klemmvorrichtung derart erwirkt, dass 
Vibrationen ausgesclnlossen werden und dass die Klemmung scliwingungs- 
dampfend wird, wodurcli ein „sanfterer" und gerauscharmerer Lauf der IVIaschine 
erreicht wird. 

5 

Eine definierte und konstante Entwasserungsgeometrie wird uberdies unterstutzt, 
wenn die Klemmung durch die Klemmvorrichtung derart erwirkt wird, dass der 
Foilwinkel wahrend der Klemmung nicht verandert wird. 

10 Unter statischen Gesichtspunkten ist es von Vorteil, wenn die Klemmung derart 
p^ erwirkt wird, dass neben der Klemmlinie der Klemmvorrichtung mindestens zwei 

weitere definierte Auflagelinien eine eindeutige Lage zwischen Tragerkorper und 

Formkorper sicherstellen. 

15 Diese Aufgabe wird bei einer Anordnung der eingangs genannten Art erfindungs- 
gemalJ dadurch gelost, dass der Formkorper an seiner Unterseite eine uber die 
ganze Lange erstreckende Kontur, insbesondere Innenkontur, aufweist, die der 
sich uber die ganze Lange erstreckenden Kontur, AuBenkontur, des Tragerkbr- 
pers an seiner Oberseite im wesentlichen komplementar ist, und dass im Bereich 

20 der beiden komplementaren Konturen mindestens eine, vorzugsweise betatigbare 
Klemmvorrichtung angebracht ist. 

I 

' Durch die Klemmvorrichtung wird erreicht, dass die beiden Korper definiert und 
zeitbestandig miteinander verklemmt sind, wohingegen durch die Komplemen- 
taritat der Konturen erreicht wird, dass die beiden Korper auch im Falle der Funk- 

25 tionsversagung der Klemmvorrichtung ihre Grundfunktion weiterhin aufrecht er- 
haiten und es somit zu keiner erhohten Gefahr einer Sieb- und/oder Filzzerstorung 
kommt. 

Eine erste Ausfuhrungsform der Erfindung ist gekennzeichnet, dass der Form- 
30 korper auf der ersten Seite als Innenkontur eine halftige T-Nut und auf der zweiten 
Seite als Innenkontur eine halftige Schwalbenschwanznut aufweist, dass der Tra- 
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gerkorper auf der ersten Seite als AuCenkontur eine halftige T-Rippe und auf der 
zweiten Seite als Aulienkontur eine halftige Schwalbenschwanzrippe aufweist und 
dass die Klemmvorrlchtung im Bereich der angewinkelten halftigen Schwalben- 
schwanzkontur angebracht ist. 

Eine zweite Ausfuhrungsform der Erfindung ist gekennzeichnet, dass der Form- 
korper als Innenkontur eine T-Nut, vorzugsweise mit einer Aussparung im Nut- 
grund, aufweist, dass der Tragerkorper als AuSenkontur eine T-Rippe aufweist 
und dass die Klemmvorrichtung im Bereich des Nutgrunds, vorzugsweise mittig, 
angebracht ist. 

Eine dritte Ausfuhrungsform der Erfindung ist gekennzeichnet, dass der Form- 
korper als Innenkontur eine mit einem parallelen Sockel versehene Schwal- 
benschwanznut, vorzugsweise mit einer Aussparung im Nutgrund, aufweist, dass 
15 der Tragerkorper als AuSenkontur eine Schwalbenschwanzrippe mit einem paral- 
lelen Sockel aufiA/eist und dass je eine Klemmvorrichtung im Bereich der beidsei- 
tigen angewinkelten Schwalbenschwanzkonturen angebracht ist. 

Eine vierte Ausfuhrungsform der Erfindung ist gekennzeichnet, dass der Formkor- 
20 per als Innenkontur eine T-Nut, vorzugsweise mit einer Aussparung im Nutgrund, 

aufweist, dass der Tragerkorper als Aul3>enkontur eine T-Rippe aufweist und dass 
^ je eine Klemmvorrichtung im Bereich der beiden gegenuberliegenden kurzen 

Stirnflachen angebracht ist (Klemmung unten). 

25 Eine funfte Ausfuhrungsform der Erfindung ist gekennzeichnet, dass der Formkbr- 
per als Innenkontur eine T-Nut, vorzugsweise mit einer Aussparung im Nutgrund, 
aufweist, dass der Tragerkorper als AuBenkontur eine T-Rippe mit Klemmschiene 
aufweist und dass die Klemmvorrichtung zwischen der T-Rippe des Tragerkorpers 
und der Klemmschiene angebracht, vorzugsweise in einer an der T-Rippe vor- 

30 zugsweise mittig angebrachten V-Nut integriert, ist. 
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Eine sechste Ausfuhrungsform der Erfindung ist gekennzeichnet, dass der Form- 
korper als Innenkontur eine T-Nut aufweist, dass der Tragerkorper als Aulien- 
kontur eine T-Rippe aufweist und dass mindestens eine Klemmvorrichtung 
zwischen der Oberseite der T-Rippe und dem Nutgrund angebracht ist. 

Eine siebente Ausfuhrungsform der Erfindung ist gekennzeichnet, dass der Form- 
korper als Innenkontur eine T-Nut, vorzugsweise mit einer Aussparung im Nut- 
grund, aufweist, dass der Tragerkorper als Aulienkontur eine T-Rippe mit zwei 
seitlichen, vom T-Rippengrund nach au(3.en verlaufenden Schragen und mit einem 
parallelen Sockel aufweist und dass je eine Klemmvorrichtung im Bereich der bei- 
den Schragen angebracht ist. 

Eine achte Ausfuhrungsform der Erfindung ist gekennzeichnet, dass der Formkor- 
per als Innenkontur eine Schwalbenschwanznut, vorzugsweise mit einer Aus- 
15 sparung im Nutgrund, aufweist, dass der Tragerkorper als AuBenkontur eine 
Schwalbenschwanzrippe aufweist und dass die Klemmvorrichtung im Bereich des 
Nutgrunds, vorzugsweise mittig, angebracht ist. 

Eine neunte Ausfuhrungsform der Erfindung ist gekennzeichnet, dass der Form- 
korper als Innenkontur eine T-Nut, vorzugsweise mit einer Aussparung im Nut- 
grund, aufweist, dass der Tragerkorper als AuBenkontur eine T-Rippe aufweist 
und dass je eine Klemmvorrichtung im Bereich der beiden gegenuberliegenden 
kurzen Stirnflachen angebracht ist (Klemmung oben). 

25 Eine zehnte Ausfuhrungsform der Erfindung ist gekennzeichnet, dass der Form- 
korper als Innenkontur eine T-Nut. die mit einer Aussparung im Nutgrund ver- 
sehen, aufweist, dass der Tragerkorper als Aulienkontur eine T-Rippe aufweist 
und dass die Klemmvorrichtung in der Aussparung im Nutgrund angebracht ist. 

30 Eine elfte Ausfuhrungsform der Erfindung ist gekennzeichnet, dass der Formkor- 
per als Innenkontur eine Schwalbenschwanznut aufweist, dass der Tragerkorper 
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als AuSenkontur eine Schwalbenschwanzrippe aufweist und dass mindestens 
eine primar in dem Tragerkorper gelagerte Klemmvorrichtung in drehbarer Aus- 
fuhrung Inn Bereich der beidseitigen angewlnkelten Schwaibenschwanzkonturen 
angebracht ist. 

Eine zwolfte Ausfuhrungsform der Erfindung ist gekennzeichnet, dass der Form- 
kbrper als Innenkontur eine Schwaibenschwanznut aufweist, dass der Tragerkor- 
per als AuSenkontur eine Schwalbenschwanzrippe aufweist und dass mindestens 
eine primar in dem Tragerkorper gelagerte Klemmvorrichtung in expansiver Aus- 
fuhrung im Bereich der beidseitigen angewlnkelten Schwaibenschwanzkonturen 
angebracht ist. 

Diese Ausfuhrungsform hat sich in bereits durchgefuhrten Versuchen erfolgreich 
bewahrt. So wurde durch diese Konstruktion ein Eindringen von Schmutz in die 
Klemmvorrichtung ganzlich verhindert, ein leichtes Losen wurde durch nur einen 
Gummischlauch ermoglicht, durch die Keilwirkung wurde eine optimale und 
sichere Klemmung erreicht, der dampfende Gummischlauch eriaubte nur das Ent- 
stehen von geringen Vibrationen und die Fertigung infolge nur einer einseitigen 
Bearbeitung fur den Gummischlauch gestaltete sich relativ kostengunstig. 
Die ganzliche Vermeidung des Eindringens von Schmutz in die Klemmvorrichtung 
wird dadurch erreicht, dass die gegenseitige Abdichtung der beiden Korper (Tra- 
gerkorper und Formkorper) durch die Klemmvorrichtung, insbesondere eines 
Elastomerschlauchs, einerseits und einen Formschluli der beiden Korper an- 
dererseits ermoglicht wird. Durch diese Abdichtung kann keine Faser und/oder 
kein schmutzbeladenes Prozesswasser mehr zwischen sie eintreten. 

Eine dreizehnte Ausfuhrungsform der Erfindung ist gekennzeichnet, dass der 
Formkorper als Innenkontur eine T-Nut aufweist, dass der Tragerkorper als 
AuBenkontur eine T-Rippe, die auf einer Seite eine vom T-Rippengrund nach 
auBen verlaufende Schrage besitzt, aufweist und dass die Klemmvorrichtung im 
Bereich der Schrage angebracht ist. 
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Eine vierzehnte Ausfuhrungsform der Erfindung ist gekennzeichnet, dass der 
Formkorper als Innenkontur eine T-Nut aufweist, dass der Tragerkorper als 
Au(3.enkontur eine T-Rippe, die auf einer Seite eine kurzere Steghohe besitzt, 
aufweist und dass die Klemmvorricl-itung im Bereich der kurzeren Steghiohe ange- 
5 bracht ist. 

Alle vierzehn dargelegten Ausfulnrungsformen der Erfindung losen die gestellte 
Aufgabe in hervorragender Weise. So sind der Formkorper und der Tragerkorper 
geometrisch definiert und zeitbestandig miteinander verklemmt, die Klemmein- 
10 richtung ist in den internen Bereich der beiden Korper integriert und die Kosten- 
-0 Nutzen-Relation ist verbessert. 

Die Klemmvorrichtung der erfindungsgemaBen Anordnung ist in erster Ausge- 
staltung ein Exzenter mit dazugehoriger Betatigungsvorrichtung, wobei die Betati- 
15 gungsvorrichtung in weiterer Ausfuhrung eine beaufschlagte Nockenscheibe oder 
ein Eiektromotor ist. 

Vorteilhaft sind dabei die geringen konstruktiven Ma&nahmen und die geringen 
Anscinaffungs- und Betriebskosten fur die Klemmvorricintung. 

20 In zweiter Ausgestaltung ist die Klemmvorrichtung ein Elastomerschlauch mit 
einem bestimmten Betriebsdruck, der allgemein einen Wert zwischen 0,5 bar und 
5 bar, vorzugsweise zwischen 2 bar und 3,5 bar, annimmt. 

Der Elastomerschlauch erbingt den Vorteil einer Klemmvorrichtung, die nur im 
geringen Ma(3.e einem Betriebsverschleili unterliegt. Zudem sind auch hier die 
25 konstruktiven MaSnahmen und die Anschaffungskosten gering. 

ErfindungsgemaB wird der Betriebsdruck von einer vorzugsweise zentralen 
Druckquelle samt Steuerungs-ZRegelungseinheit erzeugt. Die Druckquelle beauf- 
schlagt in Fortfuhrung des Erfindungsgedankens entweder nur eine Klemmver- 
30 bindung oder mindestens zwei, vorzugsweise alle Klemmverbindungen mit Druck. 
Bei Beaufschlagung mehrerer Klemmverbindungen wird sichergesteMt, dass an 
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den beaufschlagten Tragern mehr Oder weniger gleiche Betriebsbedingungen hin- 
sichtlich Druck herrschen. 

Dm die Klemmvorrichtung der erfindungsgemaSen Anordnung im Bereich einer 
5 Papier-, Karton- oder Tissuemaschine einsetzbar zu machen, weist sie eine Re- 
sistenz gegen saures und alkallsches Prozesswasser, vorzugsweise im Bereich 
von pH 2,5 bis pH 12, auf. 

Urn vorgenannte Anforderung zu erfullen, weist die Klemmvorricintung weiteriiin 
10 eine Resistenz gegen samtliclne Reinigungsmittel und Chemikalien, beispiels- 
^ weise 20%ige Natronlauge, und eine Hydrolysebestandigkeit, dass heilit weitest- 

gehend keine Quellung, auf. 



Der VerschleiBkorper der erfindungsgemaden Anordnung besteht aus einem ke- 
15 ramischen Werkstoff oder aus einem thermoplastischen Werkstoff, wohingegen 
der Formkorper aus einem keramischen Werkstoff oder aus einem duroplas- 
tischen Werkstoff, beispielsweise GFK, oder aus einem thermoplastischen Werk- 
stoff besteht. 

Die genannten Werkstoffarten haben sich im bisherlgen Betrieb in Papier-, Karton- 
20 Oder Tissuemaschinen als taugtich erwlesen. 



In weiterer Ausfuhrung ist der Form- und der Verschleiftkorper als eine Korperein- 
heit ausgebildet, die aus demselben Material, beispielsweise aus einem kera- 
mischen Werkstoff oder aus einem thermoplastischen Werkstoff, besteht. Bei der 
25 Ausbildung als eine Korpereinheit entsteht der Vorteil, dass nur eine Einheit exis- 
tiert, die in sich homogen und nicht durch Verbindungen, insbesondere Kle- 
bungen, miteinander verbunden ist. 



30 



Der Tragerkorper der erfindungsgemaften Anordnung besteht aufgrund der Be- 
triebsanforderungen bevorzugtenA/eise aus rostfreiem Stahl oder aus einem du- 
roplastischen Werkstoff. 
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Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und nachstehend noch zu er- 
lauternden Merkmale der Erfindung nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi- 
nation, sondern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar 
sind, ohne den Raiimen der Erfindung zu verlassen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den Unteran- 
spruchen und der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiilnrungsbeispiele 
unter Bezugnahme auf die Zeiclinung. 

Es zeigen 

Figuren 1 bis 14: verschiedene Ausfuiirungsformen der erfindungsgemaSen 
Anordnung in schematischen Quersclinitten. 

Die Figur 1 zeigt im schematischen Querschnitt eine erste Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaBen Anordnung 1. Die Anordnung 1 besteht in alien Figuren aus 
einem Formkorper 2, der aus einem keramischen Werkstoff oder aus einem 
Werkstoff auf GFK-Basis besteht und an dessen oberer Flache 3 ein VerschleiS- 
korper4 angebracht ist, und einem Tragerkorper 5; diese Anordnung 1 wird daher 
nachfolgend nicht mehr detailliert eriautert. 

ErfindungsgemalJ weist der Formkorper 2 an seiner Unterseite 2.1 auf der ersten 
Seite 6a als sich uber die ganze Lange erstreckende Innenkontur 6 eine halftige 
T-Nut 7.1 und auf der zweiten Seite 6b als sich uber die ganze Lange er- 
streckende Innenkontur 6 eine halftige Schwalbenschwanznut 8.1 auf, wohin- 
gegen der Tragerkorper 5 an seiner Oberseite 5.1 auf der ersten Seite 9a als sich 
uber die ganze Lange erstreckende Auilenkontur 9 eine halftige T-Rippe 10.1 und 
auf der zweiten Seite 9b als sich uber die ganze Lange erstreckende AuSenkontur 
9 eine halftige Schwaibenschwanzrippe 11.1 aufweist. Eine vorzugsweise betatig- 
bare Klemmvorrichtung 12 im Bereich der angewinkelten halftigen Schwalben- 
schwanzkontur 13.1 angebracht. Die Klemmvorrichtung 12 kann aber auch in 
nicht betatigbarer Weise, beispielsweise als Federklemmung, ausgefuhrt sein. 
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Die Figur 2 zeigt im schematischen Querschnitt eine zweite Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaBen Anordnung 1. 

ErfindungsgemaB weist der Formkorper 2 als Innenkontur 6 eine T-Nut 7, vor- 
zugsweise mit einer Aussparung 14 im Nutgrund 15, und der Tragerkorper 5 als 
AuBenkontur 9 eine T-Rippe 10 auf. Die Klemmvorrichtung 12 im Bereich des 
Nutgrunds 15, vorzugsweise mittig, angebracht ist. 

Die Figur 3 zeigt im scliematisclien Quersclinitt eine dritte Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaCen Anordnung 1. 

ErfindungsgemaQ. weist der Formkorper 2 als innenkontur 6 eine mit einem paral- 
ielen Sockel 16 verselnene Schwaibenscliwanznut 8, vorzugsweise mit einer Aus- 
sparung 14 im Nutgrund 15, und der Tragerkorper 5 als AulSenkontur 9 eine 
Schwalbenschwanzrippe 11 mit einem parallelen Sockel 17 auf. Je eine Klemm- 
vorrichtung 12 ist im Bereich der beidseitigen angewinkelten Schwalbenschwanz- 
konturen 13 angebracht. 

Die Figur 4 zeigt im schematischen Querschnitt eine vierte Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaSen Anordnung 1. 

ErfindungsgemaB weist der Formkorper 2 als Innenkontur 6 eine T-Nut 7, vor- 
zugsweise mit einer Aussparung 14 im Nutgrund 15, und der Tragerkorper 5 als 
AuBenkontur 9 eine T-Rippe 10 auf. Je eine Klemmvorrichtung 12 ist im Bereich 
der beiden gegenuberliegenden kurzen Stirnflachen 18.1, 18.2 angebracht. 

Die Figur 5 zeigt im schematischen Querschnitt eine funfte Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaSen Anordnung 1. 

ErfindungsgemaS weist der Formkorper 2 als Innenkontur 6 eine T-Nut 7, vor- 
zugsweise mit einer Aussparung 14 im Nutgrund 15, und der Tragerkorper 5 als 
AuRenkontur 9 eine T-Rippe 10 mit einer Klemmschiene 19 auf. Die Klemmvor- 
richtung 12 ist zwischen der T-Rippe 10 des Tragerkorpers 5 und der Klemm- 
schiene 19 angebracht, vorzugsweise in einer an der T-Rippe 10 vorzugsweise 
mittig angebrachten V-Nut 20 integriert. 
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Die Figur 6 zeigt im schematischen Querschnitt eine sechste Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemafien Anordnung 1. 

ErfindungsgemaB weist der Formkorper 2 als Innenkontur 6 eine T-Nut 7 und der 
Tragerkorper 5 als Auftenkontur 9 eine T-Rippe 10 auf. IVIindestens eine Klemm- 
vorrichtung 12 ist zwischen der Oberseite 21 der T-Rippe 10 und dem Nutgrund 
15 angebracht. 

Die Figur 7 zeigt im schematischen Querschnitt eine siebente Ausfuhrungsform 
der erfindungsgemalSen Anordnung 1. 

Erfindungsgemad weist der Formkorper 2 als Innenkontur 6 eine T-Nut 7, vor- 
zugsweise mit einer Aussparung 14 im Nutgrund 15, und der Tragerkorper 5 als 
AuBenkontur 9 eine T-Rippe 10 mit zwei seitlichen, vom T-Rippengrund 22 nach 
auBen verlaufenden Schragen 23.1, 23.2 und mit einem parallelen Sockel 17 auf. 
Je eine Klemmvorrichtung 12 im Bereich der beiden Schragen 23.1, 23.2 ange- 
bracht. 



Die Figur 8 zeigt im schematischen Querschnitt eine achte Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaflen Anordnung 1. 

ErfindungsgemaG. weist der Formkorper 2 als Innenkontur 6 eine Schwal- 
20 benschwanznut 8, vorzugsweise mit einer Aussparung 14 im Nutgrund 15, und 
der Tragerkorper 5 als Aufienkontur 9 eine Schwalbenschwanzrippe 11 auf. Die 
Klemmvorrichtung 12 ist im Bereich des Nutgrunds 15, vorzugsweise mittig, an- 
gebracht. 

25 Die Figur 9 zeigt im schematischen Querschnitt eine neunte Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaften Anordnung 1. 

ErfindungsgemaG weist der Formkorper 2 als Innenkontur 6 eine T-Nut 7, vor- 
zugsweise mit einer Aussparung 14 im Nutgrund 15, und der Tragerkorper 5 als 
AuBenkontur 9 eine T-Rippe 10 auf. Je eine Klemmvorrichtung 12 ist im Bereich 
30 der beiden gegenuberliegenden kurzen Stirnflachen 18.1, 18.2 angebracht. 
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Die Figur 10 zeigt im schematischen Querschnitt eine elfte Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaBen Anordnung 1. 

ErfindungsgemaG weist der Formkorper 2 als Innenkontur 6 eine T-Nut 7, die mit 
einer Aussparung 14 im Nutgrund 15 versefien ist, und der Tragerkorper 5 als 
5 AuBenkontur 9 eine T-Rippe 10 auf. Die Klemmvorriclntung 12 ist in der Aus- 
sparung 14 im Nutgrund 15 angebraciit. 

Die Figur 1 1 zeigt im schematisclien Querschnitt eine zwolfte Ausfuhrungsform 
der erfindungsgemaCen Anordnung 1. 
^^0^ ErfindungsgemaQ. weist der Formkorper 2 als Innenkontur 6 eine Schwal- 
i^^HT benschwanznut 8 und der Tragerkorper 5 als Audenkontur 9 eine Schwalben- 
schwanzrippe 11 auf. Mindestens eine primar in dem Tragerkorper 5 gelagerte 
Klemmvorrichtung 12 ist in drehbarer Ausfuhrung im Bereich der beidseitigen an- 
gewinkelten Schwalbenschwanzkonturen 1 3 angebracht. 
15 Die Klemmvorrichtung 12 ist erfindungsgemaC als ein Exzenter 25 mit dazuge- 
horiger, jedoch nicht dargestellter Betatigungsvorrichtung. Die Betatigungsvor- 
richtung kann in weiterer Ausfuhrung beispielsweise eine beaufschlagte Nocken- 
scheibe oder ein Elektromotor sein; da derartige Betatigungsvorrichtungen zum 
bekannten Stand der Technik gehoren, werden sie an dieser Stelie nicht naher 
20 eriautert, dementsprechend auch nicht dargestellt. 

J^K Die Figur 12 zeigt im schematischen Querschnitt eine dreizehnte Ausfuhrungs- 
form der erfindungsgemaUen Anordnung 1 . 

ErfindungsgemaG. weist der Formkorper 2 als Innenkontur 6 eine Schwal- 
25 benschwanznut 8 und der Tragerkorper 5 als AuBenkontur 9 eine Schwalben- 
schwanzrippe 11 auf. Mindestens eine primar in dem Tragerkorper 5 gelagerte 
Klemmvorrichtung 12 ist in expansiver Ausfuhrung im Bereich der beidseitigen 
angewinkelten Schwalbenschwanzkonturen 1 3 angebracht. 

Die Klemmvorrichtung 12 ist erfindungsgemaB ein Elastomerschlauch („Gummi- 
30 schlauch") 26 mit einem bestimmten Betriebsdruck, der allgemein einen Wert 
zwischen 0,5 bar und 5 bar, vorzugsweise zwischen 2 bar und 3,5 bar, annimmt. 
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Der Betriebsdruck von einer vorzugsweise zentralen, zum bekannten Stand der 
Technik zahlenden und deshalb nicht dargestellten Druckquelle samt bekannter 
Steuerungs-ZRegelungseinheit erzeugt. Die Druckquelle beaufschlagt in Fort- 
fuhrung des Erfindungsgedankens entweder nur eine Klemmverbindung oder 
mindestens zwei, vorzugsweise alle Klemmverbindungen mit Druck. Bei Beauf- 
schlagung mehrerer Klemnnverbindungen wird sichergestellt, dass an den beauf- 
schlagten Tragern mehr oder weniger gleiche Betriebsbedingungen hinsichtlich 
Druck herrschen. 

Uberdies wird die ganzliche Vermeidung des Eindringens von Schmutz in die 
!<[lemmvorrichtung 12 dadurch erreicht, dass die gegenseitige Abdichtung der bei- 
n Korper (Tragerkorper 5 und Formkorper 2) durch die Klemmvorrichtung 12, 
insbesondere des Elastomerschlauchs 26, einerseits und einen FormschluG. der 
beiden Korper 5, 2 andererseits ermoglicht wird. In anderen Worten: Das Ein- 
dringen von Schmutz und dergleichen, bevorzugterweise von unten her, wird auf 
der einen Seite durch das Abdichten des Elastomerschlauchs 26 verhindert und 
auf der gegenuberlilegenden Seite wird die untere Kante der Tragerkorpers 5 auf 
den Formkorper 2 gepresst, wodurch ebenfalls eine Dichtwirkung erzielt wird. 
Durch diese Art der Abdichtung kann keine Faser und/oder kein schmutzbe- 
ladenes Prozesswasser mehr zwischen sie eintreten. 

Die Figur 13 zeigt im schematischen Querschnitt eine vierzehnte Ausfuhrungsform 
der erfindungsgemalien Anordnung 1. 

ErfindungsgemalS weist der Formkorper 2 als Innenkontur 6 eine T-Nut 7 und der 
Tragerkorper 5 als AulSenkontur 9 eine T-Rippe 10, die auf einer Seite eine vom 
T-Rippengrund 22 nach aulien verlaufende Schrage 23 besitzt, auf. Die Klemm- 
vorrichtung 12 ist im Bereich der Schrage 23 angebracht. 

Die Figur 14 zeigt im schematischen Querschnitt eine funfzehnte Ausfuhrungs- 
form der erfindungsgema(3.en Anordnung 1 . 

ErfindungsgemaC weist der Formkorper 2 als Innenkontur 6 eine T-Nut 7 und der 
Tragerkorper 5 als Aulienkontur 9 eine T-Rippe 10, die auf einer Seite eine kur- 
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zere Steghohe 24 besitzt, auf. Die Klemmvorrichtung 12 ist im Bereich der kur- 
zeren Steghohe 24 angebracht. 

Alle dargestellten erfindungsgemal3.en Klemmvorrichtungen 12 weisen eine Re- 
5 sistenz sowohl gegen saures und alkalisches Prozesswasser, vorzugsweise im 
Bereich von pH 2,5 bis pH 12, als auch gegen samtliche Reinigungsmittel und 
Chemikaiien, beispielsweise 20%ige Natronlauge, und eine Hydrolysebestandig- 
keit, dass heilSt weitestgehend keine Queliung, auf, damit sie uberhaupt im Be- 
reich einer Papier-, Karton- oder Tissuemaschine eingesetzt werden konnen. 

^^■jj^Nicht im einzelnen dargestellt, jedoch erfindungsgemalJ relevant ist unter Um- 
standen auch die Ausfuhrung, bei welcher der Form- und der VerschleiSkdrper als 
eine Korpereinheit, die aus demselben Material, beispielsweise Oxidkeramik, be- 
steht, ausgebildet ist 

Weiterhin lasst sich mit den erfindungsgemaRen Anordnungen 1 auch das erfin- 
dungsgemalie Verfahreh durchfuhren, wobei die beiden Korper 2, 5 mittels min- 
destens einer Klemmvorrichtung 12 derart miteinander verklemmt werden, dass 
ein Betriebsspiel aufgrund fertigungstechnischer Toleranzen weitestgehend, vor- 
zugsweise vollstandig, verhindert wird, dass ein schneller und zerstorungsfreier 
Austausch des Formkorpers ermoglicht wird und dass eine gegenseitige Abdich- 
tung der beiden Korper ermoglicht wird, so dass keine Faser und/oder kein 
schmutTbeladenes Prozesswasser zwischen sie eintreten kann. 

Zusammenfassend ist festzuhalten, dass durch die Erfindung ein Verfahren und 
eine Anordnung der eingangs genannten Art geschaffen wird, die die genannten 
Nachteile des Standes der Technik vermeiden, und dies unter dem Aspekt einer 
verbesserten Kosten-Nutzen-Relation. 
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Bezugszeichenliste 

1 Anordnung 

2 Formkorper 
2.1 Unterseite 

3 Obere Flache 

4 VerschleiBkorper 

5 Tragerkorper 
5.1 Oberseite 

6 Innenkontur 
6.1 Kontur 

6a, 9a Erste Seite 

6b, 9b Zweite Seite 

7 T-Nut 

7.1 Halftige T-Nut 

8 Schwalbenschwanznut 

8.1 Halftige Schwalbenschwanznut 

9 AuSenkontur 
9.1 Kontur 

1 0 T-Rippe 

10.1 Halftige T-Rippe 

1 1 Schwalbenschwanzrippe 

11.1 Halftige Schwalbenschwanzrippe 

12 Klemmvorrichtung 

13 Schwalbenschwanzkontur 

13.1 Halftige Schwalbenschwanzkontur 

14 Aussparung 

15 Nutgrund 
16, 17 Sockel 

18.1, 18.2 Stirnflache 

19 Klemmschiene 
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20 V-Nut 

21 Oberseite 

22 T-Rippengrund 
23,23.1,23.2 Schrage 

24 Steghohe 

25 Exzenter 

26 Elastomerschlauch 
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Verfahren und Anordnung zur Befestigung von mindestens einem miteinem 
VerschleiBkorper versehenen Formkorper auf einem Tragerkorper 



ie Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anordnung zur Befestigung von min- 
destens einem mit einem VerschleiBkorper (4) versehenen Formkorper (2), insbe- 
sondere eine Baugruppe wie Entwasserungsleiste, Defiektor oder Schlitzsauger 
fur eine Papier-, Karton- oder Tissuemaschine, auf einem Tragerkorper (5), wobei 
der Formkorper (2) und der Tragerkorper (5) ineinandergreifen. 

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Korper (2, 5) mittels 
mindestens einer Klemmvorrichtung (12) derart miteinander verklemmt werden, 
dass ein Betriebsspiel aufgrund fertigungstechnischer Toleranzen weitestgehend, 
vorzugsweise volistandig, verhindert wird, dass ein schneller und zerstorungsfreier 
Austausch des Formkorpers (2) ermogiicht wird und dass eine gegenseitige Ab- 
dichtung der beiden Korper (2, 5) ermogiicht wird, so dass keine Faser und/oder 
kein schmutzbeladenes Prozesswasser zwischen sie eintreten kann. 

Die Anordnung (1) ist dadurch gekennzeichnet, dass der Formkorper (2) an seiner 
Unterseite (2.1) eine uber die ganze Lange erstreckende Kontur (6, 6.1) aufweist, 
die der sich uber die ganze Lange erstreckenden Kontur (9, 9.1) des Trager- 
korpers (5) an seiner Oberseite (5.1) im wesentlichen komplementar ist, und dass 
im Bereich der beiden komplementaren Konturen (6, 6.1, 9, 9.1) mindestens eine, 
vorzugsweise betatigbare Klemmvorrichtung (12) angebracht ist. 



Zusammenfassung 



(Figur 12) 



Anmelderin: 

Voith Paper Patent GmbH 
D-89510 Heidenheim/Brenz 



Akte; PB11157 DE 
"Leistenklemmung" 



Verfahren und Anordnung zur Befestigung von mindestens einem mit einem 
VerschleiBkorper versehenen Formkorper auf einem Tragerkorper 

Anspruche 

1. Verfahren zur Befestigung von mindestens einem mit einem VerschleiB- 
korper (4) versehenen Formkorper (2), insbesondere eine Baugruppe wie 
Entwasserungsleiste, Deflektor oder Schlitzsauger fur eine Papier-, Karton- 
oder Tissuemaschine, auf einem Tragerkorper (5), wobei der Formkorper (2) 
und der Tragerkorper (5) ineinandergreifen, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die beiden Korper (2, 5) mittels mindestens einer Klemmvorrichtung 
(12) derart miteinander verklemmt werden, 

dass ein Betriebsspiel aufgrund fertigungstechnischer Toleranzen weitest- 
gehend, vorzugsweise vollstandig, verhindert wird, 

dass ein schneller und zerstorungsfreier Austausch des Formkorpers (2) er- 
moglicht wird und 

dass eine gegenseitige Abdichtung der beiden Korper (2, 5) ermoglicht wird, 
so dass keine Faser und/oder kein schmutzbeladenes Prozesswasser 
zwischen sie eintreten kann. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Klemmung durch die Klemmvorrichtung (12) derart erwirkt wird, dass Vib- 
rationen ausgeschlossen werden und dass die Klemmung schwingungs- 
dampfend wird. 
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Klemmung durch die Klemmvorrlchtung (12) derart erwirkt wind, dass der 
Foilwinkel wahrend der Klemmung nicht verandert wird. 

Verfahren nacii einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Klemmung derart erwirkt wird, dass neben der Klemmlinie der Klemmvor- 
richtung (12) mindestens zwei weitere definierte Auflagelinien eine eindeu- 
tige Lage zwischen Tragerkorper (5) und Formkorper (2) sicherstellen. 

Anordnung (1) zur Befestigung von mindestens einem mit einem Versclileifi- 
korper (4) versehenen Formkorper (2), insbesondere eine Baugruppe wie 
Entwasserungsleiste, Deflektor oder Schlitzsauger fur eine Papier-, Karton- 
oder Tissuemaschine, auf einem Tragerkorper (5), wobei der Formkorper (2) 
und der Tragerkorper (5) ineinandergreifen, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) an seiner Unterseite (2.1) eine uber die ganze 
Lange erstreckende Kontur (6, 6.1) aufweist, die der sich uber die ganze 
Lange erstreckenden Kontur (9, 9.1) des Tragerkorpers (5) an seiner Ober- 
seite (5.1) im wesentlichen komplementar ist, und 

dass im Bereich der beiden komplementaren Konturen (6, 6.1, 9, 9.1) min- 
destens eine, vorzugsweise betatigbare Klemmvorrichtung (12) angebracht 
ist. 

Anordnung (1) nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die sich uber die ganze Lange erstreckende Kontur (6.1) an der Unter- 
seite (2.1) des Formkorpers (2) eine Innenkontur (6) und 
dass die sich uber die ganze Lange erstreckende Kontur (9.1) an der Ober- 
seite (5.1) des Tragerkorpers eine Aulienkontur (9) ist. 
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Anordnung (1) nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) auf der ersten Seite (6a) als Innenkontur (6) eine 
halftige T-Nut (7.1) und auf der zweiten Seite (6b) als Innenkontur (6) eine 
halftige Schwaibenschwanznut (8.1) aufweist, 

dass der Tragerkorper (5) auf der ersten Seite (9a) als AuBenkontur (9) eine 
halftige T-Rippe (10.1) und auf der zweiten Seite (9b) als AuSenkontur (9) 
eine halftige Schwalbenschwanzrippe (11.1) aufweist und 
dass die Klemmvorrichtung (12) im Bereich der angewinkelten halftigen 
Schwalbenschwanzkontur (13.1) angebracht ist. 

Anordnung (1) nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) als Innenkontur (6) eine T-Nut (7), vorzugsweise mit 
einer Aussparung (14) im Nutgrund (15), aufweist, 

dass der Tragerkorper (5) als AuBenkontur (9) eine T-Rippe (10) aufweist 
und 

dass die Klemmvorrichtung (12) im Bereich des Nutgrunds (15), vorzugs- 
weise mittig, angebracht ist. 

Anordnung (1) nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) als Innenkontur (6) eine mit einem parallelen Sockel 
(16) versehene Schwaibenschwanznut (8), vorzugsweise mit einer Aus- 
sparung (14) im Nutgrund (15), aufweist, 

dass der Tragerkorper (5) als AuSenkontur (9) eine Schwalbenschwanzrippe 
(1 1) mit einem parallelen Sockel (17) aufweist und 

dass je eine Klemmvorrichtung (12) im Bereich der beidseitigen ange- 
winkelten Schwalbenschwanzkonturen (13) angebracht ist. 
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Anordnung (1) nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) als Innenkontur (6) eine T-Nut (7), vorzugsweise mit 
einer Aussparung (14) im Nutgrund (15), aufweist, 

dass der Tragerkorper (5) als Au(3.enkontur (9) eine T-Rippe (10) aufweist 
und 

dass je eine Klemmvorrichtung (12) Im Bereich der beiden gegenuberliegen- 
den kurzen Stirnflachen (18.1, 18.2) angebracht ist (Klemmung unten). 

Anordnung (1) nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) als Innenkontur (6) eine T-Nut (7), vorzugsweise mit 
einer Aussparung (14) im Nutgrund (15), aufweist, 

dass der Tragerkorper (5) als Aulienkontur (9) eine T-Rippe (10) mit einer 
Klemmschiene (19) aufweist und 

dass die Klemmvorrichtung (12) zwischen der T-Rippe (10) des Tragerkor- 
pers (5) und der Klemmschiene (19) angebracht, vorzugsweise in einer an 
der T-Rippe (10) vorzugsweise mittig angebrachten V-Nut (20) integriert, ist. 

Anordnung (1) nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) als Innenkontur (6) eine T-Nut (7) aufweist, 

dass der Tragerkorper (5) als AuBenkontur (9) eine T-Rippe (10) aufweist 

und 

dass mindestens eine Klemmvorrichtung (12) zwischen der Oberseite (21) 
der T-Rippe (10) und dem Nutgrund (1 5) angebracht ist. 

Anordnung (1) nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) als Innenkontur (6) eine T-Nut (7), vorzugsweise mit 
einer Aussparung (14) im Nutgrund (15), aufweist. 
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dass der Tragerkorper (5) als Aul3>enkontur (9) eine T-Rippe (10) mit zwei 
seitlichen, vom T-Rippengrund (22) nach aul3.en verlaufenden Schragen 
(23.1, 23.2) und mit einem parallelen Sockel (17) aufweist und 
dass je eine Klemmvorrichtung (12) im Bereich der beiden Schragen (23.1, 
5 23.2) angebracht ist. 



14. Anordnung (1) nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) als Innenkontur (6) eine Schwalbenschwanznut (8), 
10 vorzugsweise mit einer Aussparung (14) im Nutgrund (15), aufweist, 

■ ^ dass der Tragerkorper (5) als AulSenkontur (9) eine Schwalbenschwanzrippe 

(11) aufweist und 

dass die Klemmvorrichtung (12) im Bereich des Nutgrunds (15), vorzugs- 
weise mittig, angebracht ist. 

15 

15. Anordnung (1) nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) als Innenkontur (6) eine T-Nut (7), vorzugsweise mit 
einer Aussparung (14) im Nutgrund (15), aufweist, 
20 dass der Tragerkorper (5) als AuBenkontur (9) eine T-Rippe (10) aufweist 

und 

m 

dass je eine Klemmvorrichtung (12) im Bereich der beiden gegenuberliegen- 
den kurzen Stirnflachen (18.1, 18.2) angebracht ist (Klemmung oben). 

25 16. Anordnung (1) nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) als Innenkontur (6) eine T-Nut (7), die mit einer 
Aussparung (14) im Nutgrund (15) versehen ist, aufweist, 
dass der Tragerkorper (5) als AulSenkontur (9) eine T-Rippe (10) aufweist 
30 und 
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dass die Klemmvorrichtung (12) in der Aussparung (14) im Nutgrund (15) 
angebracht ist. 

Anordnung (1) nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) als lnneni<ontur (6) eine Schwalbenschwanznut (8) 
aufweist, 

dass der Tragerkorper (5) als AuBenkontur (9) eine Schwalbenschwanzrippe 
(1 1) aufweist und 

dass mindestens eine primar in dem Tragerkorper (5) gelagerte Klemmvor- 
richtung (12) in drehbarer Ausfuhrung im Bereich der beidseitigen ange- 
winkelten Schwalbenschwanzkonturen (13) angebracht ist. 

Anordnung (1) nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) als Innenkontur (6) eine Schwalbenschwanznut (8) 
aufweist, 

dass der Tragerkorper (5) als AuBenkontur (9) eine Schwalbenschwanzrippe 
(1 1) aufweist und 

dass mindestens eine primar in dem Tragerkorper (5) gelagerte Klemmvor- 
richtung (12) in expansiver Ausfuhrung im Bereich der beidseitigen angewin- 
kelten Schwalbenschwanzkonturen (13) angebracht ist. 

Anordnung (1) nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) als Innenkontur (6) eine T-Nut (7) aufweist, 
dass der Tragerkorper (5) als AuBenkontur (9) eine T-Rippe (10), die auf 
einer Seite eine vom T-Rippengrund (22) nach auRen verlaufende Schrage 
(23) besitzt, aufweist und 

dass die Klemmvorrichtung (12) im Bereich der Schrage (23) angebracht ist. 
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20. Anordnung (1) nach Anspruch 5 Oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Formkorper (2) als Innenkontur (6) eine T-Nut (7) aufweist, 
dass der Tragerkorper (5) als AuBenkontur (9) eine T-Rippe (10), die auf 
5 einer Seite eine kurzere Steghohe (24) besitzt, aufweist und 

dass die Klemmvorrichtung (12) im Bereich der kurzeren Steghohe (24) an- 
gebracht ist. 

21. Anordnung (1) nach einem der Anspruche 5 bis 20, 
10 dadurch gekennzeichnet, dass 

^ die Klemmvorrichtung (12) ein Exzenter (25) mit dazugehoriger Betatigungs- 

vorrichtung ist. 

22. Anordnung (1) nach Anspruch 21, 
15 dadurch gekennzeichnet, dass 

die Betatigungsvorhchtung eine beaufschlagte Nockenscheibe oder ein 
Elektromotor ist. 

23. Anordnung (1) nach einem der Anspruche 5 bis 20, 
20 dadurch gekennzeichnet, dass 

die Klemmvorrichtung (12) ein Elastomerschlauch (26) mit einem bestimmten 
Betriebsdruck ist. 



24. Anordnung (1) nach Anspruch 23, 
25 dadurch gekennzeichnet, dass 

der Betriebsdruck einen Wert zwischen 0,5 bar und 5 bar, vorzugsweise 
zwischen 2 bar und 3,5 bar, annimmt. 

25. Anordnung (1) nach einem der Anspruche 5 bis 24, 
30 dadurch gekennzeichnet, dass 
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der Betriebsdruck von einer Druckquelle samt Steuerungs-ZRegelungseinheit 
erzeugt ist. 

26. Anordnung (1) nach Anspruch 25, 
5 dadurch gekennzeichnet, dass 

die Druckquelle nur eine Klemmverbindung (12) mit Druck beaufschlagt. 

27. Anordnung (1) nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

10 die Druckquelle mindestens zwel, vorzugswelse alle Klemmverbindungen 

^[^^ (12) mit Druck beaufschlagt. 

28. Anordnung (1) nach einem der Anspruche 5 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

15 die Klemmvorrichtung (12) eine Resistenz gegen saures und alkalisches 

Prozesswasser, vorzugswelse im Bereich von pH 2,5 bis pH 12, aufweist. 

29. Anordnung (1) nach einem der Anspruche 5 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

20 die Klemmvorrichtung (12) eine Resistenz gegen samtliche Reinigungsmittel 

und Chemikalien aufweist. 

30. Anordnung (1) nach einem der Anspruche 5 bis 29, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

25 die Klemmvorrichtung (12) eine Hydrolysebestandigkeit aufweist und somit 

weitestgehend keiner Quellung unterliegt. 

31. Anordnung (1) nach einem der Anspruche 5 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

30 der Verschleiftkorper (4) aus einem keramischen Werkstoff oder aus einem 

thermoplastischen Werkstoff besteht. 
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32. Anordnung (1) nach einem der Anspruche 5 bis 31, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Formkorper (2) aus einem keramischen Werkstoff oder aus einem du- 
ropiastischen Werkstoff, beispielsweise GFK, oder aus einem thermopias- 
tischen Werkstoff besteht. 

33. Anordnung (1) nach einem der Anspruche 5 bis 32, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Formkorper (2) und der VerschleiUkorper (4) ais eine Korpereinheit, die 
aus demselben Material, beispielsweise aus einem keramischen Werkstoff 
Oder aus einem thermoplastischen Werkstoff, besteht, ausgebildet ist. 

34. Anordnung (1) nach einem der Anspruche 5 bis 33, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Tragerkorper (5) aus rostfreiem Stahl oder aus einem duroplastischen 
Werkstoff, beispielsweise GFK, besteht. 
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